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Эти физические процессы заключаются в образовании энтропийных и 
ударных волн в плазменной струе, еѐ турбулизации, повышении рав-
номерности поперечного профиля и дальнобойности по температуре и 
энтальпии, а также в увеличении коэффициентов аэродинамического 
сопротивления частиц  и теплопередачи к ним, что вызывает рост ко-
эффициента использования порошка КИМ и теплового КПД плазмо-
трона, а также скорости частиц и скорости их нагрева. Такое повыше-
ние энергетического состояния частиц обеспечивает улучшение каче-
ства покрытий и уменьшение энергетических потерь процесса. Даль-
нейшие резервы повышения эффективности плазменного напыления 
дает сочетание модуляции электрических параметров с вышеуказан-
ными конструктивными способами. 
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Одним из актуальных направлений повышения стойкости инст-
румента является нанесение тонкоопленочных алмазоподобных по-
крытий безвакуумной технологией на установках финишного плаз-
менного упрочнения компании «Плазмацентр». Большое разнообразие 
видов, форм, размеров и материала режущей части металлообрабаты-
вающего инструмента и режимных факторов требует оптимизации 
процесса. 
Для нанесения покрытия на основе оксикарбида кремния исполь-
зовалась установка финишного плазменного упрочнения ФПУ 114. В 
качестве тестируемых образцов были выбраны диски из стали 45 с 
размерами 50х10 мм, позволяющие провести оценку качества нанесе-
ния покрытия. Для сравнения величины адгезии применялся склеро-
метрический способ оценки силы сцепления, а для измерения микро-
твердости применялась пирамида Кнупа. 
Исследования показали, что оптимальными являются: для пред-
варительной подготовки поверхности еѐ обезжиривание очистителем 
универсальным по ТУ 2384-010-50161205-2003 и предварительный 
нагрев в печи до 130 С; время напыления – 20-60 с.; расход транспор-
тирующего газа – 0,3-0,7 л/мин; расход плазмообразующего газа – 2,75 
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л/мин; расстояние от сопла плазмотрона до поверхности образца – 10-
17,5 мм. Максимальное значение микротвердости 2147 ед. было полу-
чено при расстоянии от сопла плазмотрона до поверхности образца, 
равном 15 мм.  
Для получения оптимальных диапазонов факторов финишной 
плазменной обработки с учетом других факторов, таких как мощность 
плазмотрона, скорость перемещения плазмотрона относительно под-
ложки, расход дополнительных присадок к плазмообразующему газу 
необходимо проведение многофакторного эксперимента. Это позволит 
повысить эффективность процесса и сделает возможным прогнозиро-
вание свойств покрытия при каждом конкретном случае его нанесения. 
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Архаичный способ передачи наличных водителю, который ис-
пользуется в маршрутном пассажирском транспорте на примере горо-
да Воронежа негативно влияет на безопасность дорожного движения в 
городе и утомляемость водителя в течении рабочей смены. В свою 
очередь утомляемость водителя влияет на его безаварийную работу. В 
настоящее время известно достаточно большое количество средств 
безналичной оплаты в маршрутном пассажирском транспорте.  
Новый способ оплаты появился благодаря технологии высокока-
чественной беспроводной связи с малым радиусом действия. Она по-
зволяет производить бесконтактный обмен данными между парой 
электронных устройств, находящихся на близком, до 10 сантиметров, 
расстоянии. Автоматизированный учет платежей – важная отличи-
тельная черта системы. Особое удобство достигается тем, что при оп-
лате система создает бумажный билет. Несмотря на то, что внедрение 
электронных систем оплаты потребует значительных капиталовложе-
ний на оборудование, выпуск карт оплаты, поддержку программного 
обеспечения.  Стоимость комплекта оборудования для одного транс-
портного средства варьируется: если в салоне будет находиться кон-
дуктор, который будет обслуживать пассажиров с помощью термина-
ла-валидатора, то переход на новую систему обойдѐтся около 20 тысяч 
рублей. В том случае, если транспорт будет работать без кондуктора, а 
пассажиры — использовать автоматические валидаторы на поручнях, 
то оборудование будет стоить порядка 80-100 тысяч рублей. Серверное 
